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"Procede et dispositif pour melanger et doser 
plusieurs composants d f une matiere en melange". 
L f invention concerne un procede pour 
melanger et doser plusieurs composants d f un melange, les 

5 composants de ce melange, separement, etant souisis a une 
operation de melange continu, et le melange etant preleve 
ensuite, continuellement , en £tant dos6, ainsi qu*un dispo- 
sitif pour m£langer et doser plusieurs composants d f un 
melange, comportant un appareil melangeur, des dispcsitifs 

10 d« addition, doseurs des composants du melange, montes en 
avarit de cet appareil et un dispositif de prelevement du 
melange k dosage continu raonte a la suite de l'appareil 
melangeur et destines a l*execution du procede. 

Les procedes et dispositifs de ce genre 

15 sont mis en oeuvre principalement pour melanger plusieurs 
composants d'une matiere en melange, et les envoyer, doses, 
a un extrudeur pour la continuation des operations. En 
general, une par tie constituante representant une propor- 
tion pond&rale largement dominante, par exemple un granuld 

20 de matiere plastique, doit Stre melange avec differents 
constituants du melange dont la proportion en poids est 
petite, par exemple des additifs colorants, des stabili- 
sants et autres. Afin que les extrudeurs de ce genre 
puissent fonctionner de fa?on satisf aisante, les dispo- 

25 sitifs places en amont d f eux pour melanger et doser les 
composants du melange doivent travailler en assurant 
un d&bit continu* 

D'apr&s le document DE-OS 22 47 518, il 


j 
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est connu a cet effet de realiser au moins les dispositifs 
d' additions, destines anx compos ants du melange dorit les 
proportions sont faibles, sous la forme de bascules fonc- 
tionnant suivant une cadence, pendant que le dispositif 

5 d' addition du compos ant principal du melange est commande 
gravimetriquement et est realise par exemple sous la 
forme d'une bascule integratrice donnant un dosage continu. 

Le prelevement s'opere au moyen d 9 une vis 
sans fin de sortie qui est entrainee a une vitesse de 

10 rotation determinee, c f est-a-dire qu'on opere un prele- 
vement dose volum6triquement • L 1 operation de melange dans 
I'appareil melangeur s'effectue en deux Stages dans un 
m&langeur a vis conique, l f addition des composants du 
melange s'effectuant dans une zone de pre-melange, et une 

15 zone ou se produit un transport dans une large mesure 

neutre etant r6alisee entre la zone de prS-melange et une 
zone de melange compl&mentaire. Le prelevement s 9 eff ectue 
a partir de cette zone de m£lange complementaire au moyen 
d'un instrument de prelevement realise sous la forme d'une 

20 vis doseuse sans fin qui emmene le melange a un extrudeur* 
Dans ce dispositif et avec ce procede connu, le pesage 
individuel des composants du melange exige un investis- 
sement eleve et peut entrainer des perturbations et ce, 
en particulier, si 1 • on met en oeuvre des mati&res qui 

25 s'ecoulent diff icilement . D'autre part, la precision du 
dosage du cfite du prelevement n'est pas suffisamment 
juste. 

II est d* autre part d&jk connu d r assurer 
la fourniture des diff&rents composants du melange k 

30 I'appareil melangeur, continuellement au moyen de bas- 
cules integratrices • II est aussi d6j4 connu, par le 
document DE-OS 21 49 242, que l'on peut amener les 
composants principaux du melange, continuellement, au 
moyen d'une bascule integratrice et les autres compo- 

35 sants du melange, continuellement, au moyen de dispo- 
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sitifs d f addition a dosage volumetrique . Tous les instru- 
ments de pesage continu, .en particulier -aussi les -bascules 
int6gratrices sont extremement onereux. A cela s'ajoute, 
en particulier dans les bascules integratrices, une grande 
tendance a l f erreur, en cas d'empoussierage et autre, 
qui rend n£cessaire un 6talonnage frequent. 

D'apr^s le document DE-OS 23 36 104, il 
est connu que l'on peut disposer, sur une balance, un 
silo de pesage destine a recevoir une charge de compo- 
sants du melange a melanger, et de monter a la suite de ce 
silo un melangeur a vis sans fin conique* On amene les 
diffdrents coaposants au silo, k la suite l*un de I'autre, 
avec des pes£es appropriees. II n'est pas necessaire de 
faire un prelevement constant en poids dans le temps apres 
le melangeur a vis conique* 

L* invention a en consequence pour objet de 
r£aliser un procedd du type mentionne en commencant de telle 
f aeon que soient assurees, d if une part, des additions sans 
perturbations et, d 1 autre part, un prelevement exactement 
dose, et de decrire une installation pour 1' execution du 
proc£d&* 

A cet effet, 1* invention propose que les 
diff£rents composants du melange arrivent successivement 
k l f operation de melange, continuellement et en cadence, 
pendant que l'on p£se le mdlange total de matiere, et que 
le melange est prelev£ sur commande gravimetrique pendant 
les pauses d f additions et sur commande volumetrique pendant 
les additions* 

Pour arriver a ce result at, l'appareil 
melangeur est inonte, en commun avec le dispositif de 
pr^ievement, sur une bascule et les dispositif s d' addi- 
tions et le dispositif de pr&l&vement peuvent 6tre 
commandos par la bascule, par 1* intermediate d'un dis- 
positif de r£glage et de commande . L'essentiel. est que 
la totality du melange, qui se trouve dans l f ensemble ou 
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l f on opere, ,soit pesee constamment, de fa9on que 1« addition 
des differents composants du melange puisse etre commandee 
successivement , en se basant sur les resultats de l f opera- 
tion de pesage. Dans les m@mes conditions, on peut, k 
partir de la, commander gravimetriquement le prel£vement et 
ce, au moins pendant les periodes oii il ne se produit aucune 
addition. Pour 1* execution de cette pesee continue totale 
du melange, l'ensemble de l f appareil melangeur, y compris 
le dispositif de preleveraent , est place sur une bascule par 
laquelle seront ensuite emis les signaux correspondant au 
poids momentane pour Stre exploites dans un dispositif de 
r6glage et de commande programmable, qui emet ensuite, apres 
un traitement approprie des valeurs existantes venant de la 
bascule et des valeurs theoriques programmees, les signaux 
de commande appropries* Comme la pesee se fait dans la zone 
de l 1 operation de melange proprement dite, tous les dispo- 
sitifs de fourniture peuvent etre realises sous la forme 
de dispositif s d« addition a dosage volumetrique, qui 
foncfionnent toutefois avec une commande gravimetrique. On 
n'a plus besoin de prevoir aucune bascule int6gratr ice ; 
des vis sans fin de dosage suffisent et sont sans aucune 
complication. 

Pendant 1' addition des differents composants 
du melange, le dispositif de prelevement continue k etre 
commande volumetriquement, apres avoir ete command^ gravi- 
metriquement pendant les pauses d f additions* 

L 9 invention sera mieux comprise en regard 
de la description ci-apres et des dessins annexes repre- 
sent ant des exemples de realisation de l f invention, 
dessins dans lesquels : 

- la figure 1 represente schematiquement 
une installation conforme k l f invention, 

- la figure 2 est une autre installation 
suivant l 1 invention, ou l'on a change le dispositif 
melangeur, 
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- la figure 3 est un diagrammepoids- temps 
du mode de fonctionnement des installations suivant 1 'in- 
vent ion • 

L 1 installation representee dans la figure 1 
comporte cinq dispositifs d'addition de matiere, 1, 2, 3, 
4, 5 qui presentent, chacun, un silo a matiere 6, 7, 8, 
9, 10 et un dispositif doseur a vis sans fin 11, 12, 13, 
14, 15 monte a la suite de chaque silo et qui sont entrai- 
nes chacun par un moteur 16, 17, 18, 19, 20. Les dispositifs 
doseurs 11, 12, et 13, 14, 15 deoouchent, par des conduites 
qui ne sont pas pourvues de chiff res-references, dans une 
tremie 21, en forme d*entonnoir et se retr^cissant vers le 
bas, d'un appareil melangeur 22 et ce, par des ouvertures 
d» entree 24 et 25 pratiquees dans le couvercle 23 de la 
15 tremie 21, Dans la tremie en entonnoir 21 est dispose©, au 
voisinage de la paroi, une vis melangeuse 26 qui est montee 
en porte & faux, par son extremite superieure, sur, ua bras 
tournant 27 monte en-dessous du couvercle 23, avec^inter- 
position d'un engrenage conique 28. Le bras rotatif 27 et 
20 la vis melangeuse 26 sont entralnes au moyen d f un organs 
moteur 29, qui est soutenu par le couvercle 23. II s'agit 
en la circonstance de ce qu'on appelle un melangeur a vis 
conique 30, d'un type connu. Ce melangeur a vis conique 
30 forme la premiere etape ou la partie de pre-m£lange de 
25 1 • appareil melangeur 22. 

A 1 'extremite inferieure de la tremie 21 
est raccordee par une bride une tremie 31 d'un melangeur 
k palettes 32 servant de seconde etape ou partie de post- 
melange de l 1 appareil melangeur 22. Ce melangeur 32 com- 
30 porte un arbre 33 de l'organe melangeur dispose a peu pres 
horizontalement, qui est garni d 1 elements mSlangeurs 34 
qui se dressent sur lui, et qui peut etre entra£n6 par 
un moteur 35. Dans la zone de !• orifice infer ieur de 
sortie 36 de la tremie 21 du melangeur 30 a vis conique 
35 et dans la zone de l'ouverture d' entree 37, qui est placee 
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immediatement a la suite, de la tremie cylindrique 31 du 
melangeur a palettes 32 est formee une zone 38, neutre 
au point de vue transport, dans laquelle il ne se produit 
aucun echange notable de matiere melangee. 
5 A la suite de 1' orifice de sortie 39 de 

la tremie 31 est pose, par 1 • intermediate d'un troncon 
de transmission 40, un dispositif de prelevement 41, 
realise sous la forme d'une vis sans fin doseuse, qui 
peut Stre entratnee par un moteur 42 dont la vitesse est 
10 reglable. Le dispositif de prelevement 41 fournit la 
matiere melangee, par exemple, k un extrudeur 65. 

Le groupe constitue de l'appareil melan- 
geur 22 et du dispositif de prelevement 41 relie solidai- 
rement avec le precedent, est monte sur trois capteurs 
15 de poids 43 formant une bascule qui donnent k des entrees 
appropriees d'un dispositif de reglage et de commande 44, 
des signaux correspondants au poids total momentane de 
1* installation, y compris le melange de matieres qu'elle 
contient. Le dispositif de reglage et de commande 44 donne 
20 aux montages de commande 45, 46, 47, 48, 49, des moteurs 
16 a 20 des dispositif s doseurs 11 a 15, des ordres de 
commande. En outre, ce dispositif de reglage et de com- 
mande 44 envoie des signaux de commande a un regulateur 
de la vitesse de rotation SO du moteur 42 entralnant le 
25 dispositif de prelevement 41. 

L» exemple de realisation de la figure 2 
se distingue de celui de la figure 1 seulement par la 
configuration de l'appareil melangeur 22* avec le dispo- 
sitif de prelevement 41 monte a la suite, de sorte qu'on 
peut se dispenser de representer les dispositif s d' addi- 
tions et les organes de commande afferents. Pour autant 
qu'il s'agisse d' Elements semblables, on utilisera les 
memes chiffres reference sans description nouvelle ; 
s'il est prevu des elements remplissant les memes fonc- 
35 tions mais de construction differente, on utilisera les 
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memes chiffres references affectes de primes* L*appareil 
melangeur 22 1 presente une tr4mie 21 1 xjui se reduit en 
entonnoir vers le bas, dans laquelle est disposee une vis 
sans fin 51 a deux etages, entrain6s par le moteur 29, 
par 1 » intermediate d ( un bras tournant 27 et d»un engre- 
nage conique 28, cette vis 51 etant pourvue d'une par tie 
superieure 52 de faible inclinaison et ayant par suite 
une action oelangeuse plus faible, et d'une partie supe- 
rieure 53 k grande inclinaison et, par suite, ayant une 
action melangeuse plus elevee. La section parcourue par 
la partie superieure 52 de la vis forme ainsi une partie 
de pr6-melange 54, pendant que la zone de la tremie par- 
courue par la partie inferieure 53 de la vis forme la 
partie de post-melange 55. Entre ces deux parties, se 
15 trouve une zone 38* neutre au point de vue transport, sur 
laquelle il ne se produit aucun ^change notable de matiere 
melangee. La matiere melangee s'ecoule seulement dans la 
raesure ou elle est prelevee par le bas. L« orifice inferieur 
39 f . de sortie debouche dans le tron$on de transmission 40 
20 du dispositif de prelevement 41. 

La tr&uie 21' de l f appareil melangeur 22 et, 
par suite aussi l f ensemble du dispositif de prelevement 41 
sont soutenus par des leviers 56, 57, agissant a la fa$on 
de parallelogrammes, qui sont chaque fois articules par 
25 une extremity sur ia tremie 21 k une certaine distance 
verticale I'un de I'autre et qui s'appuient centralement 
sur des articulations fixes 58, 59. Sur le bout du levier 
articul6 57 qui est k l'oppose de la tremie 21«, il est 
monte un contrepoids 60, pendant que d'une fa$on corres- 
30 pondante, il est pose sur le levier articule 56 sup4rieur, 
un poids de tarage 61, dont la distance par rapport k 
l 1 articulation 58 peut Stre a jus tee. On peut, avec ce 
contrepoids 60 et le poids de tarage 61 6tablir la tare 
du poids de I'appareil melangeur 22 • y conpris le dis- 
35 posit if de prelevement 41. 


2517087 


6 

Un des leviers articules 56 est couple avec 
un capteur de poids 43 1 qui, a son tour, est relie a une 
entree appropriee du dispositif de reglage et de commande 
44. Cette configuration forme egalement une bascule pour 
5 l'appareil m6langeur 22 • avec le dispositif de prel&vement 
41. 

Coxnme dans I'exemple de realisation de la 
figure 2, la vis sans fin m6langeuse 51 est tres longue si 
on la compare avec la vis melangeuse 26 de I'exemple de 
lO realisation de la figure 1, elle n'est pas montee en porte 
a faux sur le bras tournant 27, mais au contraire elle est 
mont6e sur le fond 63 de la treraie 21 1 par l 1 intermediate 
d'une crapaudine 64* 

Le mode de f onctionnement est explique 
15 ci-apres avec reference au diagramme de la figure 3. On 
doit mSlanger 40 % en poids de poly&thylSne en poudre 
(•dispositif d? addition 1), 20*55 en poids de dioxyde de 
titane (dispositif d f addition 2), 20 % en poids de cire 
de polyethylene (dispositif d f addition 3), 10 % en poids 
20 de pigment (dispositif d f addition 4) et 10 % en poids de 
stabilisant (dispositif d f addition 5),*et les fournir & 
un extrudeur 65. Le d6bit total doit se monter a 500 kg/h. 
L 1 addition doit se faire en 10 charges par heure au total. 
La duree de s6jour de la mati£re melangee dans I'appareil 
25 m6langeur 22 ou 22 » doit se monter a 30 minutes c'est-^- 
dire que l'appareil m6langeur 22 ou 22 • doit tou jours 
contenir environ 250 kg de melange, c'est-&-dire 5 charges. 

Dans la figure 3, on a report 6 le poids 
total de mati&res m&lang£es dans l'appareil m£langeur en 
30 fonction du temps. On part de cette hypoth&se qu f il se 
trouve d£ja trois charges dans l'appareil m^langeur 22 
ou 22*, charges qui ont et6 apport&es exactemeht de la 
meme mani^re que la quatrieme et la cinquieme charge dont 
on parle ci-apres. Pour simplifier la representation, les 
35 diff6rents cycles sont pourvus des chiff res~r£f£rences 
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places entre parentheses du dispositif d'addition a partir 
duquel le composant approprie du melange est dose. La 
section de courbe qui est pourvue d'un "(1)», indique ainsi 
1* addition de polyethylene par le dispositif d« addition 1. 
Les montants theoriques des additions qui ont ete indiques 
plus haut sont enregistres dans le dispositif 44 de reglage 
et de commande programme. D'apres cela, il est fourni par 
le dispositif d» addition 1 du polyethylene, le circuit de 
commande 45 mettant en marche, en etant declenche par le 
dispositif 44, le rooteur 16 qui entraine le dispositif 
d« addition 1, de sorte que le dispositif doseur 11 k vis 
sans fin delivre du polyethylene dans l'appareil melangeur 
22 ou 22«. L* augmentation de poids de l'appareil melangeur 
est constats par les capteurs de poids 43 ou 43* et est 
15 envoyee au dispositif 44 sous la forme d'un signal corres- 
pondant. Quand est atteinte la quantite theorique de 20 kg 
(dans le cas present) de polyethylene, il est envoye au 
circuit de commande 45 un signal qui arrete le moteur 16, 
et-* arrete ainsi 1" addition de polyethylene. II est prevu 
ensuite un bref temps de repos t R , a la fin duquel le poids 
r£el est constate par les capteurs de poids 43, 43 f , et il 
est envoye un signal correspondant au dispositif 44 pour la 
continuation des operations. Ensuite se produit, de la mSme 
fa$on, I'addition des autres composants du melange par les 
25 dispositifs d«addition 2, 3, 4, 5 entre I'addition de deux 
composants, un bref temps de repos t R etant prevu pendant 
lequel s f opere encore une fois un contrSle. Pendant tout 
le cycle de charge t p4 , les vis melangeuses 26 et le 
melangeur a ailettes 32 ou la vis melangeuse 51 sont en 
fonctionnement. A la suite de ce cycle de charge t p4 se 
dfiroule un nouveau cycle de charge t R5 du merae type, k la 
fin duquel est atteinte la premiere charge totale de 
l'appareil melangeur 22 ou 22', avec cinq charges, cor- 
respondant a une duree de sejour du melange dans l'appareil 
35 melangeur 22 ou 22' de 30 minutes. Le dispositif de 
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reglage et de commande 44 d6clenche alors, par 1 •Inter - 
mediaire du regulateur de vitesse de rotation 50, la 
mise en route et la direction du dispositif de prele- 
venent 41, la diminution de poids de l 1 ensemble etant 

5 continuellement constat£e par les capteurs de poids 43 
ou 43 1 et etant envoy6e au dispositif 44, od il est 
effectue une comparaison avec la valeur theorique prevue 
(500 kg/h) et, en cas d'ecart entre la valeur reelle et 
cette valeur thfeorique, il est declenche une augmentation 

10 appropriee de la quantite prelevee en augmentant la 

vitesse de rotation du dispositif de prelevement 41, ou 
une reduction de cette quantite pr&levee par diminution 
de la vitesse de rotation du dispositif de prelevement 41. 
Pendant ce premier temps t^ £1 de prelevement, il s^pere 

15 ainsi un prelevement commande gravimetriquement. Le 
cycle tp B de charge et de prelevement conforme a la 
production, calcule sur l'extrudeur 65 monte a la suite, 
commence immediatement apres ce premier chargement total 
que l f 6n vient d' expos er et le premier prelevement t^ £1 

20 commande gravimetriquement, si done on atteint, apr£s un 
premier poids total de charge de 250 kg, apres un premier 
prelevement commande gravimetriquement, un poids total de 
charge de 220 kg. Ce cycle de charge et de prelevement 
commence avec un cycle de charge t p , pendant lequel les 

25 diff£rents compos ants du melange sent introduits. 

A ce cycle de charge se superpose un 
prelevement de melange commande volume triquement • La 
vitesse de prelevement est ici telle que pendant un 
cycle total t pE de charge et de prelevement, done (dans le 

30 cas present), en 6 minutes, la quantit6 d f une charge, soit, 
dans le cas present, 50 kg de melange sont preleves* Comme 
pendant un tel cycle t p , il n'est pas possible de contrdler 
gravimetriquement la quantite prelevee en meme temps que ce 
preievement s'opere, ce prelevement est dose volumetrique- 

35 ment, pendant cette periode au moyen du dispositif de 
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prelevement 41, c'est-i-dire que le dispositif de pre- 
levement 41 est entraine, sur to ordre approprie du 
dispositif 44, par 1 ' intermediate du regulateur de 
Vitesse de rotation 50, par le moteur 42, a une vitesse 
qui correspond a la vitesse moyenne constatee pendant 
le cycle de prelevement t QE1 commande gravimetriquement 
auparavant . 

Les quantites prelevees qui ressortent 
de ces operations par unite de temps sont communiquees 
numeriquement au dispositif 44, a la suite de quoi il 
peut etre determine a nouveau si et quand les quantites 
momentanees des differents composants du melange qui 
doivent etre ajoutees correspondent a la valeur theorique 
prevue. Quand le cycle de charge t p est termini, il est 
15 effectue a nouveau, de la facon decrite, un prelevement 
commande gravimetriquement pendant un cycle de prele- 
vement t gE , jusqu'a ce.que l'on atteigne a nouveau le 
poids* minimum prescrit de 220 kg. Un nouveau cycle t" FE 
de charge et de prelevement commence aloxs. 
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REVENPICATIONS 
1) Proced6 pour melanger et doser plusieurs 
composants d'un melange, les composants dc ce melange, peses 
separ6ment, etant soumis i tine operation de ra6lange continu, 

5 et le melange etant pr^leve ensuite, continuellement, en 
etant dose, precede caract^risS en ce que les differents 
composants du melange arrivent successivement a l 1 ope- 
ration de melange, continuellement et en cadence, pendant 
que l'on pese le melange total de matieres et que le melange 

10 est preleve sur commande gravimetrique pendant les pauses 
d' additions et sur commande volumetrique pendant les 
additions . 

2) Procede suivant la revendication 1, 
caracterise en ce qu'il est pr6vu un temps de repos chaque 

15 fois entre 1» introduction de deux composants du melange. 

3) Proced6 suivant 1'une des revendications 
1 et 2, caracterisfi en ce que 1 'operation de melange se 
deroule en deux etapes, I'addition se faisant dans 1 'ope- 
ration de pr6-melange et le prelevement, a partir de 

20 1» operation de post-meiange. 

4) Dispositif pour melanger et doser 
plusieurs composants d f un melange, comportant un appareil 
melangeur, des dispositifs d' addition, doseurs des compo- 
sants du melange, montes en avant de cet appareil -et un 

25 dispositif de prelevement du melange k dosage continu mont£ 
a la suite de 1* appareil melangeur et destines a 1 'execu- 
tion du proced£ suivant l'une quelconque des revendications 
1 a 3, dispositif caracterise en ce que l f appareil m6lan- 
geur (22, 22') est monte, en commun avec le dispositif de 

30 prelevement (41), sur une bascule, et que les dispositifs 
d* additions (1 4 5) et le dispositif de prelevement (41) 
peuvent Stre command£&^par la bascule, par 1'intermS* 
diaire d'un dispositif de r£glage et de commande (44) . 

5) Dispositif suivant la revendication 4, 
35 caract6rise en ce que l'appareil meiangeur (22, 22 f ) est 
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realise sous la forme d*un melangeur a deux etages. 

6) Dispositif suivant I'une des revendi- 
cations 4 et 5, caracterise en ce que les dispositifs 

d« additions (1 a 5) sont realises sous la forme de dispo- 
5 sitifs doseurs (11 k 15) k vis sans fin. 

7) Dispositif suivant 1'une quelconque des 
revendications 4 a 6, caracterise en ce que l'appareil 
melangeur (22, 22*), y compris le dispositif de prele- 
vement (41), est appuy6 sur au coins un capteur de poids 

lO (43, 43*) qui est raonte en avant d'un dispositif de 

reglage et de commande (44) comme indicateur de la valeur 
reelle • 
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